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요약

(과제)

기판 표면의 극히 일부에만 접한 상태에서, 모여진 영역에 대응하는 기판 간격을 한번에 조정하는 것이 가능한 기판 간격

조정 장치, 기판 간격 조정 방법, 및 액정 표시 장치의 제조 방법을 제공하는 것.

(해결 수단)

기판 간격 조정 장치 (1) 는, 소자 기판 (51) 과 대향 기판 (52) 의 간격을 조정하기 위한 장치이고, 하측 지그 (11) 와 상측

지그 (12) 로 이루어진다. 하측 지그 (11) 는, 지지링 (41) 및 이것을 탑재하기 위한 탑재부 (26) 를 갖고, 상측 지그 (12)

는, 연직 방향의 가동 범위 중 어느 하나의 위치에 있어서 소자 기판 (51) 과 접하는 기판 가압부 (32), 및 기판 가압부 (32)

에 상기 가동 범위로 변위하기 위한 힘을 인가하는 마이크로미터 헤드 (33) 를 갖는다. 기판 간격 조정 장치 (1) 는, 소자 기

판 (51) 에 대하여, 소자 기판 (51) 과 지지링 (41) 의 접촉 개소를 지점으로 하고, 소자 기판 (51) 과 기판 가압부 (32) 의

접촉 영역을 역점 (力点) 으로 하여 힘을 인가함으로써, 소자 기판 (51) 을 변형시킨다.
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대표도

도 1

색인어

기판 간격 조정 장치

명세서

도면의 간단한 설명

도 1 은, 기판 간격 조정 장치의 구성 요소를 도시하는 모식도.

도 2 는, 기판 간격 조정 장치를 도시하는 모식도.

도 3 은, 기판 간격 조정 장치를 도시하고, (a) 는 평면도, (b) 는 측단면도.

도 4 는, 기판 간격 조정 장치 및 외부 구동 장치를 도시하는 측단면도.

도 5 는, 외부 구동 장치의 전기적 구성을 도시하는 블록도.

도 6 은, 기판 간격의 조정 순서를 도시하는 공정도.

도 7 은, (a) 내지 (e) 는, 기판 간격 조정 장치를 사용한 기판 간격 조정 방법을 도시하는 측단면도.

도 8 은, 액정 표시 장치의 제조 순서를 도시하는 공정도.

도 9 는, 기판 간격 조정 장치를 도시하고, (a) 는 평면도, (b) 는 측단면도.

도 10 은, 기판 간격 조정 장치를 도시하고, (a) 는 평면도, (b) 는 측단면도.

도 11 은, (a) 및 (b) 는 도 10 에 도시된 기판 간격 조정 장치를 사용한 기판 간격 조정 방법을 도시하는 측단면도.

도 12 는, (a) 및 (b) 는 액정 표시 장치를 도시하는 모식도.

도 13 은, (a) 및 (b) 는 액정 적하 방식에 의한 액정 봉입 방법을 도시하는 단면도.

도 14 는, 액정 적하 방식을 사용한 액정 표시 장치의 제조 순서를 도시하는 공정도.

(부호의 설명)

1 : 기판 간격 조정 장치

2 : 외부 구동 장치

11 :「제 1 기부」로서의 하측 지그

12 : 상측 지그

26 : 탑재부

32 : 기판 가압부
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33 :「외력 인가부」에 포함되는 「회전 입력 기구」로서의 마이크로미터 헤드

41, 42 :「고리형의 지지대」로서의 지지링

50 : 복합 기판

51 :「제 1 기판」으로서의 소자 기판

52 :「제 2 기판」으로서의 대향 기판

61 : 핸드

62 : 승강 회전 기구

63 : 모터

64L : 제 1 편광판

64U : 제 2 편광판

65 : 광원

72 : 방진 유리

73 : 커버

100 : 액정 표시 장치

발명의 상세한 설명

발명의 목적

발명이 속하는 기술 및 그 분야의 종래기술

본 발명은, 시일제를 통하여 부착된 기판의 간격을 적정한 상태로 조정하기 위한 기판 간격 조정 장치, 기판 간격 조정 방

법, 및 액정 표시 장치의 제조 방법에 관한 것이다.

일반적으로, 액정 표시 장치의 제조 공정은, 시일제를 통하여 부착된 한 쌍의 기판 사이에 액정을 주입하는 공정, 및 액정

주입 후에 주입구를 밀봉하는 공정을 포함한다. 주입구의 밀봉은, 특허문헌 1 에 나타나는 바와 같이, 기판 간격이 적정한

상태가 되는 압력을 기판에 인가한 상태에서 실시하는 것이 일반적이다. 이 기법에 의하면, 기판 간격은 밀봉 후에 압력의

인가를 해제하더라도 적정한 상태로 유지된다.

밀봉 공정에서의 기판의 형태는 여러 가지이지만, 그 중의 일 형태로서, 웨이퍼 형상의 기판 위에 단품에 대응하는 대각 1

인치 내지 2 인치 정도의 대향 기판이 다수 배치된 형태가 있다. 이러한 형태의 복합 기판을 밀봉하는 공정은, 사람의 손으

로 당해 단품을 하나씩 직접 가압하여 기판 간격을 조정하는 공정을 포함하고 있는 것이 실정이다. 모든 단품을 가압 장치

로 한번에 가압하여 기판 간격을 조정하면, 가압 장치가 밀봉 작업의 방해가 되기 때문이다.

발명이 이루고자 하는 기술적 과제

그러나, 밀봉 공정에 있어서 기판을 직접 가압하여 기판 간격을 조정하면, 기판 표면에 미세한 결함이 생길 수 있다. 특히,

상술한 바와 같이, 사람의 손으로 직접 가압하는 경우에 이러한 문제가 생기기 쉽다. 또한, 사람의 손에 의한 가압에는, 한

장씩 기판을 가압해야 하기 때문에 처리에 시간이 걸리고, 작업자가 익숙해지는 데 장기간을 요한다는 문제가 있다.
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본 발명은, 상기의 사정을 감안하여 이루어진 것으로, 그 목적 중 하나는, 기판 표면의 극히 일부에만 접한 상태로, 모여진

영역에 대응하는 기판 간격을 한번에 조정하는 것이 가능한 기판 간격 조정 장치, 기판 간격 조정 방법, 및 액정 표시 장치

의 제조 방법을 제공하는 것에 있다.

발명의 구성 및 작용

과제를 해결하기 위한 수단

본 발명에 의한 기판 간격 조정 장치는, 제 1 기판, 상기 제 1 기판에 대향하여 시일제를 통하여 부착된, 상기 제 1 기판보

다 면적이 작은 제 2 기판, 및 상기 제 1 기판, 상기 제 2 기판, 및 상기 시일제에 의해서 둘러싸인 공간에 주입된 액정을 갖

는 복합 기판에 있어서의, 상기 제 1 기판과 상기 제 2 기판의 간격을 조정하기 위한 기판 간격 조정 장치로서, 탑재부를 갖

는 제 1 기부, 상기 탑재부 상에 탑재되고, 상기 제 1 기판의 2 개의 면 중 상기 제 2 기판이 부착된 제 1 면과는 반대측의

제 2 면과 접하여 상기 복합 기판을 지지하는 고리형의 지지대, 상기 지지대가 규정하는 평면의 법선 방향의 가동 범위를

갖고, 당해 가동 범위 중 어느 하나의 위치에 있어서, 상기 제 1 면의 둘레 가장자리부에서 상기 제 1 기판과 접하는 기판

가압부, 및 상기 기판 가압부가 상기 가동 범위에서 변위하기 위한 힘을 당해 기판 가압부에 전달하는 외력 인가부를 구비

하고, 상기 둘레 가장자리부는, 상기 법선 방향에서 보아 상기 지지대의 외측에 위치하는 것을 특징으로 한다.

이 기판 간격 조정 장치는, 제 1 기판에 대하여, 당해 제 1 기판과 고리형의 지지대의 접촉 개소를 지점으로 하고, 당해 제

1 기판과 기판 가압부의 접촉 영역을 역점으로서 힘을 인가함으로써, 제 1 기판을 변형시킬 수 있다. 또한, 당해 변형에 의

해, 제 1 기판과, 이것에 대향하여 배치된 제 2 기판과의 간격을 변화시킬 수 있다. 여기에서, 기판 가압부가 제 1 기판의

둘레 가장자리부에 인가하는 힘을 적절하게 설정하면, 제 1 기판의 어느 모여진 영역에 대응하는 기판 간격을 동시에 적정

한 상태로 조정할 수 있다. 기판 간격의 조정시에, 제 1 기판에는 고리형의 지지대와 기판 가압부가 접하고 있지만, 전자와

의 접촉 개소는 지지대의 형상으로부터 결정되는 둘레 형상의 영역뿐이고, 후자와의 접촉 영역은 제 1 기판의 제 1 면의 둘

레 가장자리부뿐이다. 또한, 제 2 기판에는 아무것도 접하지 않는다. 이와 같이 본 장치는, 기판 간격의 조정에 있어서 기판

의 극히 일부 밖에 접하지 않기 때문에, 기판을 파손 또는 오손하기 어렵다.

상기 구성에 의해서 얻어지는 효과 중 하나는, 기판을 파손 또는 오손하지 않고, 모여진 영역에 대응하는 기판 간격을 한번

에 조정할 수 있는 것이다.

또한, 본 발명에 의한 기판 간격 조정 장치는, 상기 둘레 가장자리부의 다른 개소를 가압 가능한 2 이상의 상기 기판 가압부

를 구비하고, 각각의 상기 기판 가압부는, 서로 독립적으로 변위하는 것을 특징으로 한다. 이 구성을 갖는 기판 간격 조정

장치는, 제 1 기판의 형상에 따라 각각의 기판 가압부가 제 1 기판을 가압하는 힘을 바꿈으로써, 원하는 밸런스로 제 1 기

판에 힘을 인가할 수 있다. 이로 인해, 복잡한 형상으로 휜 제 1 기판을 포함하는 복합 기판에 대하여, 기판 간격을 조정할

수 있다.

또한, 상기 지지대는 원고리형이고, 상기 복수의 기판 가압부는, 상기 제 1 기판과의 접촉 영역이 내주측에서 호 형상이 되

는 형상을 갖고, 상기 호 형상의 부분은 상기 지지대가 규정하는 원과 동심인 하나의 원의 일부에 거의 동일한 것을 특징으

로 한다. 여기에서, 상기 접촉 영역의 각각의 상기 호 형상을 이루는 부분의 길이는, 각각 거의 동일한 것이 바람직하다. 이

러한 구성의 기판 간격 조정 장치는, 거의 원형의 제 1 기판의 둘레 가장자리부에 대하여 균등하게, 또는 원하는 밸런스로

힘을 인가할 수 있다. 상기 구성에 의해서 얻어지는 효과 중 하나는, 거의 원형의 제 1 기판과 당해 제 1 기판에 대향하여

배치된 제 2 기판으로 이루어지는 복합 기판에 있어서, 기판을 파손 또는 오손하지 않고, 모여진 영역에 대응하는 기판 간

격을 한번에 조정할 수 있는 것이다.

또한, 본 발명에 의한 기판 간격 조정 장치에서, 상기 지지대는 원고리형이고, 직경이 상이한 복수개 구비되고 있는 것을

특징으로 한다. 이러한 구성의 기판 간격 조정 장치는, 제 1 기판의 형상에 따라, 제 1 기판에 힘을 인가할 때의 지점을 늘

리는 것이 가능하다. 상기 구성에 의해서 얻어지는 효과 중 하나는, 복잡한 형상으로 휜 제 1 기판을 포함하는 복합 기판에

대하여, 기판 간격을 조정할 수 있는 것이다.

또한, 상기 제 1 기부에 착탈가능하고 고리형을 이루는 제 2 기부를 추가로 구비하고, 상기 기판 가압부는, 상기 가동 범위

에서의 변위가 가능하도록 상기 제 2 기부에 대하여 상대 이동 가능하게 부착되고, 상기 외력 인가부는, 회전 가능하고 또

한 당해 회전이 상기 기판 가압부의 상기 제 2 기부에 대한 변위로 변환되는 회전 입력 기구를 포함하는 구성이어도 된다.

이러한 구성의 기판 간격 조정 장치는, 복합 기판이 설치된 제 1 기부에 제 2 기부를 씌워 조합함으로써, 특별한 기구없이

기판 가압부를 제 1 기판의 소정의 위치에 접촉시킬 수 있다. 또한, 기판 가압부의 변위량과 회전 입력 기구의 회전량의 대
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응을 적절한 비로 설정함으로써, 회전 입력 기구의 큰 회전량을 기판 가압부의 미소한 변위로 대응시킬 수 있다. 상기 구성

에 의해서 얻어지는 효과 중 하나는, 간단한 조작으로 기판 가압부의 변위량을 미세하게 조정할 수 있는 것, 나아가서는 기

판 간격을 미세하게 조정할 수 있는 것이다.

또한, 본 발명에 의한 기판 간격 조정 장치는, 상기 회전 입력 기구를 유지하는 핸드와, 상기 핸드에 회전 구동력을 부여하

는 모터를 구비하고 있어도 된다. 이 구성에 의하면, 모터의 회전 구동력을 핸드를 경유하여 회전 입력 기구에 전달함으로

써, 회전 입력 기구를 회전시키는 것이 가능하다. 상기 구성에 의해서 얻어지는 효과 중 하나는, 작업자가 직접 회전 입력

기구를 회전 조작하지 않고 회전 입력 기구를 회전시킬 수 있는 것, 나아가서는 기판 간격을 조정할 수 있는 것이다.

또한, 본 발명에 의한 기판 간격 조정 장치는, 제 1 편광판, 제 2 편광판, 및 광원을 구비하고, 상기 탑재부는 투광성을 갖

고, 상기 광원으로부터 출사된 광의 일부가 상기 제 1 편광판, 상기 탑재부, 상기 복합 기판, 상기 제 2 편광판을 순서대로

투과하도록 구성되어 있어도 된다. 상술한 광로를 거친 광은, 복합 기판에 있어서의 제 1 기판과 제 2 기판의 간격에 따라

착색된다. 또한, 탑재부는, 제 2 기판의 배치 영역에 대응하는 영역에 대해서 투광성을 갖고 있으면 충분하다. 상기 구성에

의해서 얻어지는 효과 중 하나는, 조정된 기판 간격의 정도를 시각적으로 인식할 수 있는 것이다.

본 발명에 의한 기판 간격 조정 방법은, 제 1 기판, 상기 제 1 기판에 대향하여 시일제를 통하여 부착된, 상기 제 1 기판보

다 면적이 작은 제 2 기판, 및 상기 제 1 기판, 상기 제 2 기판, 및 상기 시일제에 의해서 둘러싸인 공간에 주입된 액정을 갖

는 복합 기판에 있어서의, 상기 제 1 기판과 상기 제 2 기판의 간격을 조정하기 위한 기판 간격 조정 방법으로서, 제 1 기부

의 탑재부 상에 탑재된 고리형의 지지대 상에, 상기 제 1 기판의 2 개의 면 중 상기 제 2 기판이 부착된 제 1 면과는 반대측

의 제 2 면이 당해 지지대에 접하도록 상기 복합 기판을 설치하는 제 1 공정, 상기 지지대가 규정하는 평면의 법선 방향의

가동 범위를 갖는 기판 가압부를, 상기 제 1 면의 둘레 가장자리부에서 상기 제 1 기판과 접촉시키는 제 2 공정, 및 상기 기

판 가압부를, 상기 법선 방향중 상기 제 1 면에서 상기 제 2 면으로 향하는 방향으로 가압하는 제 3 공정을 포함하는 것을

특징으로 한다.

이 기판 간격 조정 방법에 의하면, 제 1 기판에 대하여 당해 제 1 기판과 고리형의 지지대와의 접촉 개소를 지점으로 하고,

당해 제 1 기판과 기판 가압부의 접촉 영역을 역점으로 하여 힘을 인가함으로써, 제 1 기판을 변형시킬 수 있다. 또한, 당해

변형에 의해, 제 1 기판과, 이것에 대향하여 배치된 제 2 기판의 간격을 변화시킬 수 있다. 여기에서, 기판 가압부가 제 1

기판의 둘레 가장자리부에 인가하는 힘을 적절히 설정하면, 제 1 기판 내의 어느 모여진 영역에 대응하는 기판 간격을 동

시에 적정한 상태로 조정할 수 있다. 기판 간격 조정시에, 제 1 기판에는 고리형의 지지대와 기판 가압부가 접하고 있지만,

전자와의 접촉 개소는 지지대의 형상으로부터 결정되는 둘레 형상의 영역만이고, 후자와의 접촉 영역은 제 1 기판의 제 1

면의 둘레 가장자리부뿐이다. 또한, 제 2 기판에는 아무것도 접하지 않는다. 이와 같이, 기판 간격 조정시에, 본 장치는 기

판의 극히 일부 밖에 접하지 않기 때문에, 기판을 파손 또는 오손하기 어렵다.

상기 방법에 의해서 얻어지는 효과 중 하나는, 기판을 파손 또는 오손하지 않고, 모여진 영역에 대응하는 기판 간격을 한번

에 조정할 수 있는 것이다.

또한, 상기 제 2 공정은, 상기 둘레 가장자리부의 상이한 개소를 가압 가능하도록, 2 이상의 상기 기판 가압부를 상기 제 1

면의 둘레 가장자리부에서 상기 제 1 기판과 접촉시키는 공정을 포함하고 있어도 되고, 상기 제 3 공정은, 각각의 기판 가

압부를 서로 독립적으로 상기 법선 방향 중 상기 제 1 면으로부터 상기 제 2 면으로 향하는 방향으로 가압하는 공정을 포함

하고 있어도 된다. 이 기판 간격 조정 방법에 의하면, 각각의 기판 가압부가 적절한 힘으로 제 1 기판을 가압함으로써, 제 1

기판을 보다 원하는 상태에 가까운 형태로 변형시킬 수 있다. 이 때문에, 제 1 기판 내의 원하는 영역에 대응하는 기판 간격

을 적정한 상태로 조정할 수 있다.

또한, 상기 지지대는 원고리형이고, 상기 복수의 기판 가압부는 상기 제 1 기판과의 접촉 영역이 내주측에서 호 형상이 되

는 형상을 갖고, 상기 호 형상의 부분은 상기 지지대의 규정하는 원과 동심인 하나의 원의 일부에 거의 동일해지는 구성이

어도 된다. 여기에서, 상기 접촉 영역의 각각의 상기 호 형상을 이루는 부분의 길이는, 각각 거의 동일한 것이 바람직하다.

이러한 기판 간격 조정 방법에 의하면, 거의 원형의 제 1 기판의 둘레 가장자리부에 대하여 균등하게, 또는 원하는 밸런스

로 힘을 인가할 수 있다. 상기 방법에 의해서 얻어지는 효과 중 하나는, 거의 원형의 제 1 기판과 당해 제 1 기판에 대향하

여 배치된 제 2 기판으로 이루어지는 복합 기판에 있어서, 기판을 파손 또는 오손하지 않고, 모여진 영역에 대응하는 기판

간격을 한번에 조정할 수 있는 것이다.
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또한, 상기 제 1 공정은, 상기 제 1 기판 상에 배치된 2 이상의 직경이 상이한 원 고리형의 지지대 상에, 상기 제 1 기판의

제 2 면이 당해 지지대에 접하도록 상기 복합 기판을 설치하는 공정을 포함하고 있어도 된다. 이러한 기판 간격 조정 방법

에 의하면, 제 1 기판의 형상에 따라서 제 1 기판에 힘을 인가할 때의 지점을 늘리는 것이 가능하다. 상기 방법에 의해 얻어

지는 효과 중 하나는, 복잡한 형상으로 휜 제 1 기판을 포함하는 복합 기판에 대하여, 기판 간격을 조정할 수 있는 것이다.

또한, 상기 제 2 공정은, 기판 가압부가 부착된 제 2 기부를 상기 제 1 기부에 조합하는 동시에, 상기 기판 가압부를 상기

제 1 면의 둘레 가장자리부에서 상기 제 1 기판과 접촉시키는 공정을 포함하고 있어도 되고, 상기 제 3 공정은, 회전 가능

하게 구성되고, 또한 당해 회전을 상기 기판 가압부의 변위로 변환 가능한 상기 외력 인가부로서의 회전 입력 기구를 회전

시키는 공정을 포함하고 있어도 된다. 이러한 기판 간격 조정 방법은, 복합 기판이 설치된 제 1 기부에 제 2 기부를 씌워 조

합함으로써, 특별한 기구 없이 기판 가압부를 제 1 기판의 소정 위치에 접촉시킬 수 있다. 또한, 기판 가압부의 변위량과 회

전 입력 기구의 회전량의 대응을 적절한 비로 설정함으로써, 회전 입력 기구의 큰 회전량을 기판 가압부의 미소한 변위로

대응시킬 수 있다. 상기 방법에 의해서 얻어지는 효과 중 하나는, 간단한 조작으로 기판 가압부의 변위량을 세밀하게 조정

할 수 있는 것, 나아가서는 기판 간격을 세밀하게 조정할 수 있는 것이다.

또한, 본 발명에 의한 기판 간격 조정 방법은, 핸드가 상기 회전 입력 기구를 유지하는 공정과, 모터의 회전 구동력을 상기

핸드에 전달하여 당해 핸드 및 상기 회전 입력 기구를 회전시키는 공정을 포함하고 있어도 된다. 이 방법에 의해서 얻어지

는 효과 중 하나는, 작업자가 직접 회전 입력 기구를 회전 조작하지 않고 회전 입력 기구를 회전시킬 수 있는 것, 나아가서

는 기판 간격을 조정할 수 있는 것이다.

본 발명에 의한 액정 표시 장치의 제조 방법은, 제 1 기판 상에, 당해 제 1 기판보다 면적이 작은 제 2 기판을, 상기 제 1 기

판에 대향하여 시일제를 통하여 부착하는 공정, 상기 제 1 기판, 상기 제 2 기판, 및 상기 시일제에 의해서 둘러싸인 공간

에, 상기 시일제로 형성된 개구부로부터 액정을 주입하여, 상기 제 1 기판, 상기 제 2 기판, 상기 시일제, 및 상기 액정을 갖

는 복합 기판을 제조하는 공정, 고리형의 지지대 상에 상기 제 1 기판의 2 개의 면 중 상기 제 2 기판이 부착된 제 1 면과는

반대측의 제 2 면이 당해 지지대에 접하도록 상기 복합 기판을 설치하는 공정, 상기 지지대가 규정하는 평면의 법선 방향

의 가동 범위를 갖는 기판 가압부를, 상기 제 1 면의 둘레 가장자리부에서 상기 제 1 기판과 접촉시키는 공정, 상기 기판 가

압부를, 상기 법선 방향 중 상기 제 1 면으로부터 상기 제 2 면으로 향하는 방향으로 가압하여 상기 제 1 기판과 상기 제 2

기판의 기판 간격을 조정하는 공정, 및 상기 개구부를 밀봉하는 공정을 포함하는 것을 특징으로 한다.

이러한 액정 표시 장치의 제조 방법에 의하면, 제 1 기판 내의 모여진 영역에 대응하는 기판 간격을, 기판을 파손 또는 오손

하지 않고, 또한 한번에 조정할 수 있다. 또한, 이렇게 한 상태에서 밀봉을 실시할 수 있다. 이러한 특징에 의해, 본 발명에

의한 액정 표시 장치의 제조 방법에 의하면, 높은 수율로 액정 표시 장치를 제조할 수 있다. 또한, 복수의 단품에 대응하는

기판 간격을 한번에 조정할 수 있기 때문에, 짧은 제조 시간으로 액정 표시 장치를 제조할 수 있다.

본 발명에 의한 액정 표시 장치의 제조 방법은, 제 1 기판 상에, 닫힌 둘레 형상의 영역에 시일제를 도포하는 공정, 상기 제

1 기판 상으로서, 상기 시일제로 둘러싸인 부위에 액정을 적하하는 공정, 제 2 기판을, 상기 제 1 기판에 대향하도록 상기

시일제를 통하여 부착시켜, 상기 제 1 기판, 상기 제 2 기판, 상기 시일제, 및 상기 액정을 갖는 복합 기판을 제조하는 공정,

고리형의 지지대 상에, 상기 제 1 기판이 당해 지지대에 접하도록 상기 복합 기판을 설치하는 공정, 상기 지지대가 규정하

는 평면의 법선 방향의 가동 범위를 갖는 기판 가압부를, 상기 제 2 기판과 접촉시키는 공정, 및 상기 기판 가압부를, 상기

제 2 기판측으로부터 상기 제 1 기판측으로 가압하여 상기 제 1 기판과 상기 제 2 기판의 기판 간격을 조정하는 공정을 포

함하는 것을 특징으로 한다.

이러한 액정 표시 장치의 제조 방법에 의하면, 액정 적하 방식에 의해 액정을 기판 사이에 밀봉하는 기법을 사용한 경우,

제 1 기판 내의 모여진 영역에 대응하는 기판 간격을, 기판을 파손 또는 오손하지 않고, 또한 한번에 조정할 수 있다. 이 특

징에 의해, 본 발명에 따른 액정 표시 장치의 제조 방법에 의하면, 높은 수율로 액정 표시 장치를 제조할 수 있다. 또한, 복

수의 단품에 대응하는 기판 간격을 한번에 조정할 수 있기 때문에, 짧은 제조 시간으로 액정 표시 장치를 제조할 수 있다.

발명을 실시하기 위한 최선의 형태

이하, 본 발명의 실시형태에 대해서, 도면을 참조하여 설명한다.

(A. 기판 간격 조정 장치)
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도 1 은, 본 실시형태의 기판 간격 조정 장치 (1) 를, 구성 요소로 분해하여 도시한 모식도이다. 도 1 에 도시된 바와 같이,

기판 간격 조정 장치 (1) 는「제 1 기부」로서의 하측 지그 (11) 및 상측 지그 (12) 로 이루어진다. 도 1 에는, 기판 간격 조

정 장치 (1) 가 기판 간격을 조정하는 대상인 복합 기판 (50) 도 도시한다.

복합 기판 (50) 은, 액정 표시 장치 (100; 도 12(b) 참조) 의 제조 과정에서의 형태의 하나로서,「제 1 기판」으로서의 소자

기판 (51), 및「제 2 기판」으로서의 대향 기판 (52) 으로 이루어진다. 소자 기판 (51) 은, 직경 12 인치의 원반형의 석영

유리를 바탕으로 제조된 기판이고, 그 상면 (511) 에는 TFT (Thin Film Transistor) 소자, 금속 배선, 투명 전극, 배향막

등이 형성된다. 한편, 소자 기판 (51) 의 하면 (512) 에는, 아무것도 적층되지 않는다. 한 장의 소자 기판 (51) 은, 복수의 액

정 표시 장치에 대응하는 구성 요소를 포함한다. 여기에서, 상면 (511) 은 본 발명에 있어서의「제 1 면」에, 하면 (512)

은, 본 발명에 있어서의「제 2 면」에, 각각 대응한다. 또한, 소자 기판 (51) 은 완전한 원반형이 아니어도 되고, 예를 들어

오리엔테이션 플랫 (orientation flat) 이 형성된 것이어도 된다.

소자 기판 (51) 은, 상면 (511) 에만 몇 층이나 되는 구성 요소가 적층되기 때문에, 이들과 석영 유리의 열수축률 차이 등에

기인하여, 도 7(b) 에 도시된 바와 같이, 전체가 휘어진 경우가 많다. 다만, 이 도면에 있어서는 설명의 편의상 상술한 휘어

짐을 강조하여 그려진 것으로, 실제 휘어짐은 육안으로는 거의 판별할 수 없는 정도이다.

소자 기판 (51) 의 상면 (511) 에는, 시일제를 통하여 대향 기판 (52) 이 부착된다. 대향 기판 (52) 은, 하나의 액정 표시 장

치의 크기에 대응한 대각 1 인치 내지 2 인치 정도의 유리 기판으로서, 소자 기판 (51) 에 대향하는 면에는 투명 전극, 및

배향막이 형성된다. 소자 기판 (51), 대향 기판 (52) 및 시일제가 둘러싸는 공간에는 시일제에 형성된 주입구로부터 주입된

액정이 봉입되어, 액정층을 형성한다.

액정 표시 장치 (100) 의 표시 품질은, 소자 기판 (51) 과 대향 기판 (52) 의 기판 간격에 의해서 결정되는 액정층의 두께에

민감하게 영향을 받는다. 예를 들어, 액정층의 두께가 적정치로부터 어긋나면 표시의 콘트라스트의 저하 등을 초래한다.

이러한 문제를 피하기 위해서, 액정 표시 장치 (100) 의 제조 공정은, 소자 기판 (51) 과 대향 기판 (52) 의 기판 간격을 적

정히 조정한 상태로 상기 주입구를 밀봉하는 공정을 포함한다. 이렇게 하여 밀봉된 후에는, 액정층의 두께는 적정치로 유

지된다. 본 실시형태의 기판 간격 조정 장치 (1) 는, 상술한 기판 간격의 조정을 하기 위한 장치이다.

기판 간격 조정 장치 (1) 의 구성 요소의 하나인 하측 지그 (11) 는, 하측 지그 기부 (21), 지지링 홈 (22), 마이크로미터 헤

드 통과 구멍 (23), 나사 구멍 (24), 다리부 (25), 탑재부 (26), 및「고리형의 지지대」로서의 지지링 (41) 을 구비한다. 이

중, 지지링 (41) 은 하측 지그 (11) 로부터 착탈 가능하다. 하측 지그 기부 (21) 및 다리부 (25) 는 금속으로 이루어지고, 기

판 간격 조정 장치 (1) 를 지탱하는 토대로서의 역할을 다한다. 하측 지그 기부 (21) 에 형성된 마이크로미터 헤드 통과 구

멍 (23) 은, 하측 지그 (11) 및 상측 지그 (12) 를 조합할 때, 후술하는 마이크로미터 헤드 (33) 를 통과시키기 위한 구멍이

고, 나사 구멍 (24) 은 동일하게 하측 지그 (11) 및 상측 지그 (12) 를 고정하기 위한 것이다.

지지링 홈 (22) 은, 지지링 (41) 의 크기에 맞추어 탑재부 (26) 상에 형성된 홈이고, 하측 지그 (11) 에 지지링 (41) 을 장착

하였을 때 지지링 (41) 이 미끄러져 움직이는 것을 막는다. 지지링 홈 (22) 은, 직경이 상이한 동심원을 이루도록 복수 형성

되고, 이들의 원과 직경이 동일한 지지링을 끼울수 있다. 지지링 홈 (22) 이 형성되는 탑재부 (26) 는 투광성을 갖는 아크릴

로 이루어지고, 하측 지그 기부 (21) 에 고정된다. 지지링 홈 (22) 에 끼워진 지지링 (41) 은, 소자 기판 (51) 의 하면 (512)

과 접하여 복합 기판 (50) 을 지지한다. 지지링 (41) 은, 소자 기판 (51) 과 접하더라도 흠집이 나지 않은 소재로 만들어져

있고, 예를 들어, 금속에 불소 수지를 코팅한 것 등을 사용할 수 있다.

기판 간격 조정 장치 (1) 의 구성 요소 중 하나인 상측 지그 (12) 는,「제 2 기부」로서의 상측 지그 기부 (31), 기판 가압부

(32), 마이크로미터 헤드 (33), 및 나사 (34) 를 구비한다. 상측 지그 기부 (31) 는 금속으로 이루어지고, 기판 가압부 (32)

를 비롯한 상측 지그 (12) 의 구성 요소의 상대 위치를 고정시키는 역할을 한다. 상측 지그 기부 (31) 는, 상측 지그 (12) 가

하측 지그 (11) 와 조합될 때, 하측 지그 기부 (21) 와 접한다. 이 때, 나사 (34) 를 하측 지그 (21) 의 나사 구멍 (24) 에 끼

움으로써, 조합된 하측 지그 (11) 와 상측 지그 (12) 가 고정된다.

상측 지그 기부 (31) 에는, 상측 지그 기부 (31) 가 규정하는 평면의 법선 방향에서 보아, 폭을 갖는 링을 6 등분한 형상을

갖는 6 개의 기판 가압부 (32) 가 점대칭으로 부착되어 있다. 각각의 기판 가압부 (32) 에는, 「외력 인가부」의 일 형태인

「회전 입력 기구」로서의 마이크로미터 헤드 (33) 가 접속되어 있다. 기판 가압부 (32) 는, 상측 지그 기부 (31) 가 규정하

는 평면 (즉, 하측 지그 (11) 와 상측 지그 (12) 가 조합되었을 때 지지링 (41) 이 규정하는 평면) 의 법선 방향에 가동 범위

를 갖는다. 구체적으로는, 기판 가압부 (32) 에 접속된 마이크로미터 헤드 (33) 의 회전에 따라 당해 가동 범위 내를 변위하

고, 상측 지그 기부 (31) 와의 상대거리가 변화한다. 또한, 마이크로미터 헤드 (33) 의 회전을 멈추면 그 위치에서 상측 지
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그 기부 (31) 와의 상대 위치가 고정된다. 6 개의 마이크로미터 헤드 (33) 의 피치는 전부 동일하고, 마이크로미터 헤드

(33) 의 회전량이 동일하면, 그에 수반하는 기판 가압부 (32) 의 변위량도 동일해진다. 하나의 기판 가압부 (32) 는, 이것에

직접 접속된 마이크로미터 헤드 (33) 의 회전량에만 의존하여 변위하고, 그 밖의 마이크로미터 헤드 (33) 의 회전량에는 영

향을 받지 않는다. 즉, 각각의 기판 가압부 (32) 는 서로 독립적으로 변위한다.

기판 가압부 (32) 는, 하측 지그 (11) 와 상측 지그 (12) 가 복합 기판 (50) 을 통하여 조합될 때, 소자 기판 (51) 의 상면

(511) 의 둘레 가장자리부에 접하여 소자 기판 (51) 에 힘을 인가한다. 기판 가압부 (32) 는, 소자 기판 (51) 을 변형시켜 얻

는 힘의 인가에 견디고, 또한 소자 기판 (51) 을 흠집낼 정도의 경도를 갖는 경화 수지로 이루어진다. 이러한 수지의 예로

서, 비크트렉스사 제조의 PEEK(R) (상품명) 등을 들 수 있다.

각각의 기판 가압부 (32) 는, 소자 기판 (51) 의 둘레 가장자리부와의 접촉 영역이 내주측에서 호 형상이 되는 형상을 갖고,

이 호 형상의 부분이 지지링 (41) 및 소자 기판 (51) 과 동심인 하나의 원 (도시 생략) 의 일부와 거의 동일하다. 즉, 기판 가

압부 (32) 와 소자 기판 (51) 의 접촉 영역은, 소자 기판 (51) 의 외주에 따른 원고리형의 영역의 일부이다. 본 실시형태에

있어서의 당해 접촉 영역은, 소자 기판 (51) 의 외주로부터 3mm 의 범위 내에 있다.

도 2 및 도 3 은, 하측 지그 (11) 와 상측 지그 (12) 를 복합 기판 (50) 을 통하여 조합한 상태의 기판 간격 조정 장치 (1) 를

도시하는 모식도이다. 도 2 는 이 상태의 기판 간격 조정 장치 (1) 의 사시도, 도 3(a) 는 평면도, 도 3(b) 는 도 3(a) 중의

A-A 선에 있어서의 단면도이다. 하측 지그 (11) 와 상측 지그 (12) 는, 하측 지그 기부 (21) 와 상측 지그 기부 (31) 가 접

한 상태에서 나사 (34) 에 의해서 고정된다. 이 때, 소자 기판 (51) 은, 지지링 (41) 에 의해서 지지됨과 동시에, 상면 (511)

의 둘레 가장자리부가 6 개의 기판 가압부 (32) 에 의해 눌려져 기판 간격 조정 장치 (1) 내에 고정된다. 한편, 대향 기판

(52) 에는 아무것도 접하지 않는다. 또한, 이하에서는 지지링 (41) 이 규정하는 평면의 법선 방향은 중력 가속도 방향과 평

행하다고 하여, 중력 가속도 방향을 하, 이것과 반대되는 방향을 상으로 한다.

기판 간격 조정 장치 (1) 는, 이 상태에서 마이크로미터 헤드 (33) 를 회전시켜 기판 가압부 (32) 를 하방향으로 변위시킴으

로써, 소자 기판 (51) 에 대하여, 소자 기판 (51) 과 지지링 (41) 의 접촉 개소를 지점으로 하고, 소자 기판 (51) 과 기판 가

압부 (32) 의 접촉 영역을 역점으로 하여 힘을 인가할 수 있다. 이 때, 소자 기판 (51) 은 당해 힘의 인가에 의해서 변형된

다. 구체적으로는, 둘레 가장자리부가 하방향으로 변위하고, 중심부가 약간 상방향으로 변위하여 변형된다 (도 7(d) 및 (e)

참조). 기판 가압부 (32) 는 서로 독립적으로 변위한다는 점에서, 각각의 기판 가압부 (32) 가 소자 기판 (51) 에 인가하는

힘을 적절히 설정함으로써, 소자 기판 (51) 의 임의의 위치에 있어서의 변형량을 어느 정도 조작할 수 있다. 소자 기판 (51)

이 변형되면, 이것에 대향하여 배치된 대향 기판 (52) 과의 기판 간격이 변화된다. 소자 기판 (51) 의 변형량은 장소에 따라

상이하므로, 기판 간격도 장소에 따라 상이하여, 기판 가압부 (32) 가 소자 기판 (51) 에 인가하는 힘을 적절히 설정하면,

모여진 영역에 대응하는 기판 간격을 적정한 상태로 한번에 조정할 수 있다.

기판 간격을 조정할 때에는, 소자 기판 (51) 에는 지지링 (41) 과 기판 가압부 (32) 가 접하지만, 전자와의 접촉 개소는 지

지링 (41) 의 형상으로부터 결정되는 원둘레 형상의 영역뿐이고, 후자와의 접촉 영역은 상면 (511) 의 둘레 가장자리부뿐

이다. 또한, 대향 기판 (52) 에는 아무것도 접하지 않는다. 이와 같이, 기판 간격 조정 장치 (1) 는, 기판 간격의 조정에 있어

서 복합 기판 (50) 의 극히 일부 밖에 접하지 않기 때문에, 기판을 파손 또는 오손하는 문제가 발생하기 어렵다. 이상과 같

이, 기판 간격 조정 장치 (1) 는, 기판을 파손 또는 오손하지 않고, 모여진 영역에 대응하는 기판 간격을 한번에 조정할 수

있다.

이 기판 간격 조정 장치 (1) 는, 상술한 상태에서도, 사람의 손에 의해서 마이크로미터 헤드 (33) 를 회전시킴으로써 기판

간격을 조정할 수 있지만, 본 실시형태의 기판 간격 조정 장치 (1) 는, 편리성을 더욱 향상시키기 위해 외부 구동 장치에 접

속된다. 도 4 는, 외부 구동 장치 (2) 가 접속된 상태의 기판 간격 조정 장치 (1) 를 도시하는 모식 단면도이다. 외부 구동 장

치 (2) 는, 핸드 (61) 와 핸드 승강 회전 기구 (62) 와 모터 (63) 로 이루어지는 구동 유닛, 「제 1 편광판」으로서의 편광판

(64L),「제 2 편광판」으로서의 편광판 (64U), 광원 (65), 및 지지벽 (66) 을 갖는 장치이고, 마이크로미터 헤드 (33) 를 회

전시키는 기능과, 기판 간격 조정의 모양을 시인하기 위한 조명 기능을 갖는다.

구동 유닛은, 마이크로미터 헤드 (33) 를 회전시키는 기능을 담당하는 유닛이다. 구동 유닛의 구성 요소 중, 모터 (63) 는,

모터 구동부 (68 ;도 5 참조) 를 개재하여 처리부 (69; 도 5 참조) 와 전기적으로 접속되는 한편, 승강 회전 기구 (62) 와 기

계적으로 접속된다. 모터 (63) 는, 모터 구동부 (68) 의 지시에 따라 회전 구동력을 발생시키는 장치이다. 승강 회전 기구

(62) 는, 승강 회전 기구 구동부 (67; 도 5 참조) 를 개재하여 처리부 (69) 와 전기적으로 접속되는 한편, 핸드 (61) 와 기계

적으로 접속된다. 승강 회전 기구 (62) 는, 모터 (63) 가 발생시킨 회전 구동력을 핸드 (61) 에 전달하여 핸드 (61) 를 회전

시킴과 동시에, 모터 (63) 로부터 연직으로 연신된 지주를 따라 자신을 승강시킴으로써, 핸드 (61) 를 승강시킨다. 핸드
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(61) 는, 승강 회전 기구 (62) 의 상승에 수반되어 마이크로미터 헤드 (33) 가 유지 가능한 위치로 이동된 경우, 내부에 공

기를 주입하여 팽창시킴으로써 마이크로미터 헤드 (33) 를 압박하여 이것을 유지하는 장치이다. 이러한 구동 유닛은, 6 개

의 기판 가압부 (32) 및 마이크로미터 헤드 (33) 의 각각에 대응하여 설치되고, 서로 독립적으로 동작한다.

계속해서, 도 5 의 블록도를 참조하면서, 구동 유닛의 전기적 구성에 대해서 설명한다. 도 5 에 있어서는, 6 개의 구동 유닛

(81 내지 86) 중, 제 1 구동 유닛 (81) 의 전기적 구성만을 자세히 나타내고 있지만, 나머지 구동 유닛 (82 내지 86) 의 전기

적 구성도 이것과 동일하다. 기판 간격 조정 장치 (1) 가 소정의 위치로 세트된 상태에서, 입력 장치 (60) 로부터 처리부

(69) 에 스타트 신호가 송신되면, 처리부 (69) 는 승강 회전 기구 구동부 (67) 에 대하여 승강 회전 기구 (62) 의 상승을 지

시한다. 당해 지시를 받은 승강 회전 기구 구동부 (67) 는, 승강 회전 기구 (62) 및 이것에 접속된 핸드 (61) 를, 핸드 (61)

가 마이크로미터 헤드 (33) 를 유지 가능한 위치까지 상승시킨다. 승강 회전 기구 (62) 및 이것에 접속된 핸드 (61) 의 상승

이 종료되면, 핸드 (61) 는 내부에 공기를 주입하여 팽창시킴으로써 마이크로미터 헤드 (33) 를 압박하여 이것을 유지한다.

이 상태에서, 입력 장치 (60) 에 기판 가압부 (32) 의 변위량의 지시가 입력되면, 이것을 수신한 처리부 (69) 는, 당해 변위

량을 모터 (63) 의 회전량으로 환산하여, 모터 구동부 (68) 에 대하여 모터 (63) 의 회전을 지시한다. 지시를 받은 모터 구

동부 (68) 는, 지시된 회전량만큼 모터 (63) 를 회전시킨다. 이 때 승강 회전 기구 (62) 는, 모터 (63) 의 회전 구동력을 핸드

(61) 에 전하여 핸드 (61) 및 이것에 유지된 마이크로미터 헤드 (33) 를 회전시킨다. 이것에 수반하여, 기판 가압부 (32) 는

마이크로미터 헤드 (33) 의 회전량에 따른 양만큼 변위한다. 이와 같이 제 1 구동 유닛 (81) 은, 입력 장치 (60) 로부터 입

력된 기판 가압부 (32) 의 변위량에 따라 마이크로미터 헤드 (33) 를 회전시킨다. 이상의 동작은, 6 개의 구동 유닛 (81 내

지 86) 에 있어서 서로 독립적으로 실시된다.

여기에서 다시 도 4 로 되돌아가, 외부 구동 장치 (2) 의 그 밖의 구성 요소에 대해서 설명한다. 지지벽 (66) 은, 하측 지그

(11) 의 다리부 (25) 를 지지하여 기판 간격 조정 장치 (1) 를 지탱한다. 이 상태로 설치된 기판 간격 조정 장치 (1) 의 탑재

부 (26) 에 대응하는 하방 위치에는, 광원 (65) 이 배치된다. 또한, 광원 (65) 과 기판 간격 조정 장치 (1) 의 사이에는 편광

판 (64L) 이, 또한 기판 간격 조정 장치 (1) 의 상부에는 편광판 (64U) 이 각각 배치된다.

광원 (65) 및 편광판 (64L, 64U) 은, 기판 간격 조정의 모양을 시인하기 위한 조명 기능을 담당한다. 광원 (65) 으로부터 상

방에 발생된 광은, 편광판 (64L), 기판 간격 조정 장치 (1) 의 탑재부 (26), 복합 기판 (50), 편광판 (64U) 을 순서대로 투과

하여, 작업자에게 시인된다. 여기에서, 투과광 중 복합 기판 (50) 에 포함되는 액정층을 투과한 광은, 액정층의 리터데이션

에 따라 착색된다. 상세하게는, 편광판 (64L) 을 투과한 광의 편광 상태는, 액정층을 통과할 때, 액정층 고유의 파라미터인

굴절률 이방성과 액정층의 두께 (즉, 소자 기판 (51) 과 대향 기판 (52) 의 간격) 의 곱으로 정해지는 리터데이션의 크기에

따라, 직선 편광으로부터 타원 편광으로 변한다. 당해 타원은 파장마다 형상이 다르기 때문에, 이 타원편광은, 다시 편광판

(64U) 을 통과하여 하나의 편광축 성분만이 추출되면, 각 파장에서의 강도 분포가 입사광의 그것과 변화하여 착색된다. 이

와 같이, 상기 타원편광의 편광 상태는 소자 기판 (51) 과 대향 기판 (52) 의 간격에 의존하기 때문에, 작업자가 시인하는

투과광의 색은 당해 기판 간격에 의해서 변한다. 적정한 기판 간격의 영역을 투과하였을 때의 광의 색을 기준으로서 투과

광의 색을 이것과 비교함으로써, 작업자는, 복합 기판 (50) 의 어떤 영역의 기판 간격이 적정히 조정되어 있는지를 판단할

수 있다.

이상과 같이, 외부 구동 장치 (2) 가 접속된 기판 간격 조정 장치 (1) 는, 입력된 기판 가압부 (32) 의 변위량을 바탕으로 기

판 간격 조정 장치 (1) 의 마이크로미터 헤드 (33) 를 회전시키는 기능과, 기판 간격의 조정의 모양을 시인하기 위한 조명

기능을 갖는다. 이들의 기능에 의해서, 작업자는 보다 효율적으로 기판 간격 조정 장치 (1) 에 의해 기판 간격을 조정할 수

있다.

(B. 기판 간격 조정 방법)

계속해서, 상술한 기판 간격 조정 장치 (1) 및 외부 구동 장치 (2) 를 사용하여 기판 간격을 조정하는 방법에 대해서, 도 6

및 도 7 을 사용하여 설명한다. 도 6 은, 본 실시형태의 기판 간격 조정 순서를 도시하는 공정도이고, 도 7 은, 도 6 의 각각

의 공정에서의 기판 간격 조정 장치 (1) 의 단면도이다. 본 실시형태의 기판 간격 조정 방법은, 공정 P331 내지 공정 P335

를 갖는다. 이하에서는, 공정 P331 내지 공정 P335 를 합쳐서 공정 P33 이라고도 한다.

공정 P331 은, 하측 지그 기부 (21) 의 탑재부 (26) 에 형성된 지지링 홈 (22) 에 지지링 (41) 을 장착하는 공정이다 (도 7

(a) 참조).

공정 P332 는, 공정 P331 로 장착된 지지링 (41) 상에, 소자 기판 (51) 및 대향 기판 (52) 으로 이루어지는 복합 기판 (50)

을, 소자 기판 (51) 을 밑으로 하여 설치하는 공정이다 (도 7(b) 참조). 상술한 바와 같이, 소자 기판 (51) 은 전체가 휘어져

있고, 둘레 가장자리부가 중심부에 대하여 상대적으로 높게 되어 있다.
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공정 P333 은, 상측 지그 기부 (31), 기판 가압부 (32), 및 마이크로미터 헤드 (33) 를 구비한 상측 지그 (12) 를 하측 지그

(11) 와 조합하여 고정시키는 공정이다 (도 7(c) 참조). 이 공정은, 기판 가압부 (32) 가 소자 기판 (51) 의 상면 (511; 도 1

참조) 의 둘레 가장자리부에 접하도록 실시된다.

공정 P334 는, 상술한 외부 구동 장치 (2) 에 포함되는 핸드 (61) 를 마이크로미터 헤드 (33) 와 접속하는 공정이다 (도 7

(d) 참조). 이 접속시의 외부 구동 장치 (2) 의 동작은 이미 상세히 설명되었기 때문에, 여기에서는 설명을 생략한다.

공정 P335 는, 핸드 (61) 의 회전에 따라 마이크로미터 헤드 (33) 를 회전시켜 기판 가압부 (32) 를 하방향으로 변위시킴으

로써, 소자 기판 (51) 에 대하여, 소자 기판 (51) 과 지지링 (41) 의 접촉 개소를 지점으로 하고, 소자 기판 (51) 과 기판 가

압부 (32) 의 접촉 영역을 역점으로 하여 힘을 인가하는 공정이다 (도 7(e) 참조). 이 때, 소자 기판 (51) 은 당해 힘의 인가

에 의해서 변형된다. 구체적으로는, 도 7(e) 에 나타내는 바와 같이, 소자 기판 (51) 의 둘레 가장자리부가 하방향으로 변위

함과 동시에 중심부가 약간 상방향으로 변위하여, 상술한 휘어짐을 해소하는 방향으로 변형된다. 소자 기판 (51) 의 휘어

짐이 해소되어 평판에 가까운 상태로 변형되면, 당초 휘어짐에 의해서 대향 기판 (52) 과의 기판 간격이 적정치로부터 벗

어나 있던 영역의 일부에 있어서, 기판 간격이 적정한 상태로 조정된다. 소자 기판 (51) 의 휘어짐이 일정하지 않고 복잡한

형상이더라도, 각 기판 가압부 (32) 가 소자 기판 (51) 에 인가하는 힘을 적절히 설정함으로써, 소자 기판 (51) 을 전체로

하여 평판에 가까운 상태로 변형하는 것이 가능하다. 따라서, 복잡한 형상으로 휜 소자 기판 (51) 을 갖는 복합 기판 (50)

에 대해서도, 모여진 영역의 기판 간격을 한번에 조정할 수 있다.

도 7(e) 에 나타나는 바와 같이, 기판 간격의 조정시에 소자 기판 (51) 에는 지지링 (41) 과 기판 가압부 (32) 가 접하고 있

지만, 전자와의 접촉 개소는 지지링 (41) 의 형상으로부터 결정되는 원둘레 형상의 영역뿐이고, 후자와의 접촉 영역은 상

면 (511) 의 둘레 가장자리부뿐이다. 또한, 대향 기판 (52) 에는 아무것도 접하지않는다. 이 때문에, 본 실시형태의 기판 간

격 조정 방법에 의하면, 복합 기판을 파손 또는 오손하지 않고, 모여진 영역에 대응하는 기판 간격을 한번에 조정할 수 있

다.

(C. 액정 표시 장치의 제조 방법)

계속해서, 상술한 기판 간격 조정 방법을 포함하는 액정 표시 장치의 제조 방법에 대해서, 도 8 을 참조하여 설명한다. 도 8

은, 본 실시형태의 액정 표시 장치의 제조 순서를 도시하는 공정도이다. 도 8 에 있어서, 공정 P11 내지 공정 P14 는 소자

기판 (51) 을 형성하는 공정이고, 공정 P21 내지 공정 P23 은 대향 기판 (52) 을 형성하는 공정이다. 공정 P31 내지 공정

P36 은, 소자 기판 (51) 및 대향 기판 (52) 을 조합하여 액정 표시 장치 (100) 를 완성하는 공정이다. 공정 P11 내지 공정

P14, 및 공정 P21 내지 공정 P23 은, 각각 독립적으로 실시된다.

공정 P11 은, 소자 기판 (51) 의 바탕이 되는 원반 형상의 석영 유리 기판의 표면에, TFT 소자, 금속 배선, 투명 전극을 포

함하는 구성 요소를 적층하여 형성하는 공정이다. 한 장의 석영 유리 기판에는, 복수의 액정 표시 장치 (100) 에 대응하는

이들 구성 요소가 형성된다. 이 공정은, 예를 들어 포토리소그래피법에 의해서 실시된다.

공정 P12 는, 공정 P11 에 있어서 형성된 구성 요소에 거듭하여, 플렉소 인쇄법에 의해서 폴리이미드로 이루어지는 배향막

을 형성하는 공정이다.

공정 P13 은, 공정 P12 에 있어서 형성된 배향막의 표면을 천으로 문지르는, 러빙이라고 불리는 공정이다. 러빙 공정을 거

친 배향막은, 이것에 접하는 액정을 당해 러빙의 방향에 따라 배향시키는 기능을 갖는다.

공정 P14 는, 공정 P13 에 있어서 러빙이 이루어진 면에, 스크린 인쇄법에 의해서 시일제를 도포하는 공정이다. 시일제는,

대향 기판 (52) 을 부착하는 영역의 둘레 가장자리부에, 후술하는 액정 주입을 위한 주입구가 되는 부분을 제외하여 도포

된다. 즉, 시일제는, 주입구로서의 개구부를 갖는 둘레 형상으로 도포된다. 이상의 공정 P11 내지 공정 P14 를 거쳐, 소자

기판 (51) 이 완성된다.

공정 P21 은, 대향 기판 (52) 의 바탕이 되는 유리 기판의 표면에 투명 전극을 형성하는 공정이다. 이 공정은, 예를 들어 포

토리소그래피법에 의해서 실시된다.

공정 P22 는, 공정 P21 에 있어서 형성된 투명 전극에 거듭하여, 플렉소 인쇄법에 의해서 폴리이미드로 이루어지는 배향막

을 형성하는 공정이다.
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공정 P23 은, 공정 P22 에 있어서 형성된 배향막의 표면을 천으로 문지르는, 러빙이라고 불리는 공정이다. 러빙 공정을 거

친 배향막은, 이것에 접하는 액정을 당해 러빙의 방향에 따라 배향시키는 기능을 갖는다. 이상의 공정 P21 내지 공정 P23

을 거쳐, 대향 기판 (52) 이 완성된다.

또한, 본 실시형태와 같이, 대향 기판 (52) 을 대각 1 인치 내지 2 인치 정도의 하나의 액정 표시 장치에 대응하는 크기로

제조하는 경우, 큰 유리 기판에 복수의 대향 기판 (52) 에 대응하는 투명 전극 및 배향막을 형성한 후, 즉 공정 (P21, P22)

을 거친 후, 소정의 크기로 절단하여 제조하는 것이 일반적이다.

공정 P31 은, 소자 기판 (51) 에 시일제를 통하여 대향 기판 (52) 을 부착하여, 복합 기판 (50) 을 형성하는 공정이다. 부착

은, 소자 기판 (51) 과 대향 기판 (52) 사이에서 얼라이먼트 (위치 맞춤) 를 한 상태에서 접촉, 압착하고, 그 후 시일제를 건

조시켜 실시된다.

공정 P32 는, 소자 기판 (51), 대향 기판 (52) 및 시일제에 의해서 둘러싸인 영역에 액정을 주입하는 공정이다. 이 공정은,

진공하에서 상술한 주입구에 액정을 적하하여, 모세관 현상에 의해서 상기 영역에 액정을 도입하여 실시한다.

공정 P33 은, 기판 간격 조정 장치 (1) 를 사용하여 소자 기판 (51) 과 대향 기판 (52) 의 간격을 조정하는 공정이다. 이 공

정은, 상술한 공정 P331 내지 공정 P335 를 포함한다. 공정 P331 내지 공정 P335 의 각각에 대해서는 이미 상세히 설명하

였기 때문에, 중복을 피하기 위해 여기에서는 설명하지 않는다.

공정 P34 는, 공정 P33 에 있어서 기판 간격이 적정한 상태로 조정된 영역에 있어서, 주입구를 밀봉하는 공정이다. 밀봉은,

주입구, 즉 시일제의 개구부에 상당하는 부위에 자외선 경화성 수지를 도포한 후에 자외선을 조사하고, 당해 수지를 경화

시켜 실시한다. 공정 P33 에 있어서 기판 간격이 적정히 조정되지 않은 영역에 대해서는 밀봉을 하지 않고, 이전 공정 P33

으로 되돌아가 당해 영역의 기판 간격을 적정한 상태로 조정한 후, 다시 밀봉을 한다.

공정 P35 는, 액정 주입 및 밀봉이 완료된 복합 기판 (50) 을 개개의 액정 표시 장치 (100) 에 대응하는 형상으로 브레이크

하여 복합 기판 (50') 을 제조하는 공정이다. 브레이크는, 소자 기판 (51) 의 표면에 스크라이브 홈을 형성하고, 당해 스크

라이브 홈의 위치에서 소자 기판 (51) 을 절단하여 실시된다. 복합 기판 (50') 은, 소자 기판 (51) 을 절단하여 얻어지는 소

자 기판 (51') 과 대향 기판 (52) 을 갖는다.

공정 P36 은, 공정 P35 에서 얻어진 복합 기판 (50') 에, 외부와 전기적으로 접속하기 위한 FPC (Flexible Printed Circuit;

71 (도 12(a) 참조)), 복합 기판 (50') 의 표면에 이물질이 부착하는 것을 방지하는 방진 유리 (72; 도 12(a) 참조), 및 복합

기판 (50') 의 보호나 방열을 위한 커버 (73; 도 12(b) 참조) 를 실장하는 공정이다. 이상의 공정을 거쳐, 액정 표시 장치

(100) 가 제조된다.

상술한 바와 같은 액정 표시 장치 (100) 의 제조 방법에 의하면, 기판을 파손 또는 오손하지 않고, 모여진 영역에 대응하는

기판 간격을 한번에 조정한 상태에서 밀봉을 할 수 있다. 이 특징에 의해, 높은 수율로 액정 표시 장치 (100) 를 제조할 수

있다. 또한, 복수의 단품에 대응하는 기판 간격을 한번에 조정할 수 있기 때문에, 짧은 제조 시간으로 액정 표시 장치 (100)

를 제조할 수 있다.

이상, 본 발명의 실시 형태에 대해서 설명하였지만, 상기 실시형태에 대해서는, 본 발명의 취지로부터 일탈하지 않는 범위

에서 여러 가지 변형을 가할 수 있다. 변형예로서는, 예를 들어 이하와 같은 것을 생각할 수 있다.

(변형예 1)

상술한 실시 형태에 있어서의 지지링 (41) 대신에, 지지링 (41) 과 직경이 상이한 지지링을 사용해도 된다. 도 9(a) 는, 지

지링 (41) 보다 직경이 큰 지지링 (42) 을 사용했을 때의 기판 간격 조정 장치 (1) 의 평면도이고, 도 9(b) 는, 도 9(a) 중의

B-B 선에 있어서의 단면도이다. 지지링 (42) 은, 직경 이외의 특징은 지지링 (41) 과 동일하다. 이러한 지지링 (42) 에 의

해서 복합 기판 (50) 을 지지하고, 기판 가압부 (32) 에 의해 소자 기판 (51) 의 둘레 가장자리부에 힘을 인가하는 경우, 당

해 힘을 인가할 때의 지점이 본 실시 형태와 다르다. 이 때문에, 소자 기판 (51) 은, 본 실시 형태와는 다른 상태로 변형하

고, 본 실시 형태와 다른 영역에 있어서, 기판 간격을 적정한 상태로 조정할 수 있다. 또, 지지링 (42) 대신에, 지지링 (41)

보다 직경이 작은 지지링을 사용해도 된다.
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사용하는 지지링의 직경은, 소자 기판 (51) 의 휘어짐 정도를 포함하는 형상적인 특징에 따라 선택할 수 있다. 또는, 동일한

소자 기판 (51) 에 대하여, 우선 임의의 직경을 갖는 지지링을 사용하여 기판 간격을 조정하여 밀봉하고, 여기에서 기판 간

격이 적정한 상태로 조정할 수 없었던 영역에 대해서는, 계속해서 상술한 지지링과 직경이 상이한 지지링을 사용하여 조정

을 해도 된다. 예를 들어, 우선 지지링 (41) 을 사용하여 기판 간격을 조정하고, 그 후 지지링 (42) 을 사용하여 기판 간격을

조정할 수 있다. 또한, 지지링 (41, 42) 중 어느 것과도 직경이 상이한 지지링을 추가로 사용해도 된다. 본 변형예에 의하

면, 여러가지 형상의 소자 기판 (51) 을 갖는 복합 기판 (50) 에 있어서, 넓은 영역에 대하여 기판 간격을 조정할 수 있다.

(변형예 2)

상술한 실시 형태에 있어서는, 복합 기판 (50) 을 하나의 지지링 (41) 으로 지지하여 기판 간격을 조정하고 있지만, 직경이

상이한 2 이상의 지지링을 동시에 사용하여 조정할 수도 있다. 도 10(a) 는, 지지링 (41) 및 이보다 직경이 큰 지지링 (42)

을 동시에 사용한 경우의 기판 간격 조정 장치 (1) 의 평면도이고, 도 10(b) 는 도 10(a) 중의 C-C 선에 있어서의 단면도이

다.

이러한 구성의 기판 간격 조정 장치 (1) 를 사용하여, 복잡한 형상으로 휜 소자 기판 (51) 을 갖는 복합 기판 (50) 에 대하여

기판 간격을 조정하는 방법을 도 11 을 사용하여 설명한다. 도 11(a) 에 있어서, 기판 간격 조정 장치 (1) 내에 고정되어 있

는 소자 기판 (51) 은, 전체가 휘어져 있고, 또한 일부에서 그 휘어짐과는 반대의 방향으로 변형된, 복잡한 형상을 갖고 있

고, 2 개의 지지링 중, 직경이 작은 지지링 (41) 에 의해서 지지되어 있다. 여기서 기판 가압부 (32) 를 하방향으로 변위시

킴으로써, 소자 기판 (51) 에 대하여, 당해 기판과 지지링 (41) 의 접촉 개소를 지점으로 하여 힘을 인가할 수 있다. 이와 같

이 소자 기판 (51) 을 변형시키고, 임의의 모여진 영역의 기판 간격을 적정히 조정할 수 있다. 기판 간격이 적정히 조정된

영역에 대해서는, 여기에서 밀봉을 한다.

또한, 힘을 인가하여 소자 기판 (51) 을 변형해 가면, 도 11(b) 에 도시된 바와 같이, 소자 기판 (51) 은 지지링 (41) 으로부

터 벗어나, 지지링 (41) 보다 직경이 큰 지지링 (42) 과 접하게 된다. 이 때, 소자 기판 (51) 은 당해 기판과 지지링 (42) 의

접촉 개소를 지점으로 하여 힘을 인가받기 때문에, 지지링 (41) 에 접하고 있는 상술한 경우와는 다른 형태로 변형된다. 따

라서, 기판 가압부 (32) 의 변위량을 적절히 설정하면, 지지링 (41) 에 접한 상태에 있어서 기판 간격을 조정할 수 없던 영

역에 대해서도, 기판 간격을 조정할 수 있다. 이와 같이, 새롭게 기판 간격이 조정된 영역에 대해서는, 여기에서 밀봉을 한

다. 이와 같이, 직경이 상이한 2개의 지지링을 사용함으로써, 복잡한 형상으로 휜 소자 기판 (51) 을 갖는 복합 기판 (50)

에 대해서도 기판 간격을 조정할 수 있는 경우가 있다.

(변형예 3)

상술한 실시형태는, 마이크로미터 헤드 (33) 를, 외력 인가부의 일 형태인 회전 입력 기구로 하고, 이것을 회전시킴으로써

기판 가압부 (32) 를 변위시키는 구성이지만, 기판 가압부 (32) 가 변위하는 기구 및 당해 변위를 위해 외력을 인가하는 외

력 인가부의 구성은 이에 한정되지 않고, 여러가지 것이 사용될 수 있다.

예를 들어, 외력 인가부로서의 에어 실린더에 기판 가압부 (32) 를 접속한 구성이어도 된다. 이 경우는, 에어 실린더에 압축

공기를 보냄으로써 외력이 인가되고, 이것에 수반하는 에어 실린더의 동작에 따라 기판 가압부 (32) 가 변위한다. 또는, 외

력 인가부로서의 압전 액츄에이터에 기판 가압부 (32) 를 접속한 구성이어도 된다. 이 경우에는, 압전 액츄에이터에 전압

을 인가하여 당해 압전 액츄에이터를 변위시킴으로써, 이것에 접속된 기판 가압부 (32) 를 변위시킬 수 있다.

(변형예 4)

상술한 실시 형태에서는, 소자 기판 (51) 의 외주가 규정하는 원과, 지지링 (41) 이 규정하는 원이 동심이 되도록 이들을 배

치하여 기판 간격을 조정하지만, 상기 원의 중심은 일치하지 않아도 된다. 예를 들어, 중심에 대하여 비대칭으로 휘어져 있

는 거의 원형의 소자 기판 (51) 을 포함하는 복합 기판 (50) 에 대하여 기판 간격을 조정하고자 하는 경우, 또는 소자 기판

(51) 의 중심에서 치우친 일부분에 대해서만 기판 간격을 조정하고 싶은 경우 등, 지지링 (41) 을 소자 기판 (51) 의 중심에

서 일부러 어긋나게 설치하는 편이 목적에 맞는 경우가 있다. 이러한 경우에는, 지지링 (41) 과 소자 기판 (51) 의 중심을

어긋나게 설치함으로써, 원하는 상태로 기판 간격을 조정할 수 있다.

(변형예 5)
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상술한 실시 형태에서는, 고리형의 지지대로서 원고리형의 지지링 (41) 을 사용하고, 거의 원형의 소자 기판 (51) 을 포함

하는 복합 기판 (50) 에 대하여 기판 간격을 조정하지만, 고리형의 지지대 및 기판의 형상은 이에 한정되지 않고, 용도에 따

라 여러 가지 형상이 사용될 수 있다. 예를 들어, 사각고리형의 지지대를 사용하여, 방형의 기판을 포함하는 복합 기판에

대하여 기판 간격을 조정할 수 있다. 이 경우의 기판 가압부 (32) 는, 방형의 기판의 둘레 가장자리부에 접촉 가능한 형상으

로 구성된다. 본 발명에 있어서의「고리형의 지지대」는, 닫힌 둘레를 이루는 것이면 그 형상에 관계없이, 상술한 원고리

형, 사각고리형 외에도, 육각고리형, 팔각고리형 등 여러 가지 형상을 사용할 수 있다.

(변형예 6)

상기 실시 형태는, 기판 부착 후에 액정을 주입하고, 그 후 시일제의 개구부를 밀봉하여 액정을 봉입하는 것이지만, 그 대

신, 밀봉 작업이 불필요한 액정 적하 방식에 의해서 액정을 봉입할 수도 있다.

여기에서, 액정 적하 방식에 관해서, 도 13 의 단면도를 사용하여 설명한다. 우선, 소자 기판 (51) 상의 닫힌 둘레 형상의

영역에 시일제 (91) 를 도포하고, 당해 시일제 (91) 로 둘러싸인 부위에 적절한 분량의 액정 (90) 을 적하한다 (도 13(a)).

다음으로, 대향 기판 (52) 을 소자 기판 (51) 에 시일제 (91) 를 통하여 부착시킨다 (도 13(b)). 이에 의해, 액정 (90) 은 소

자 기판 (51), 대향 기판 (52), 시일제 (91) 에 의해서 둘러싸인 영역에 봉입된다. 시일제 (91) 가 닫힌 둘레 형상으로 도포

되어 있고, 개구부를 갖지 않기 때문이다. 상술한 적절한 액정 (90) 의 분량이란, 이와 같이 봉입된 상태로 기판 사이의 액

정 (90) 이 알맞은 두께의 층이 되는 분량이다.

본 변형예에 의한 액정 표시 장치의 제조 방법에 대해서, 도 14 의 공정도를 참조하여 설명한다. 본 변형예의 제조 방법은,

상기 실시 형태의 제조 방법 (도 8 참조) 과, 후술하는 점에서만 상이하다. 즉, 대향 기판 (52) 이 소자 기판 (51) 과 거의 동

일한 크기의 기판이고, 복수의 액정 표시 장치 (100) 에 대응하는 구성 요소가 형성되어 있는 점, 공정 P14 에 있어서 시일

제를 도포하는 영역이 다른 점, 공정 P14 후에 액정 적하 공정 (공정 P15) 을 갖는 점, 공정 P31 의 기판 부착 공정 후에 액

정 주입 공정이 없는 점, 공정 P33 의 기판 간격 조정 공정 후에 밀봉 공정이 없는 점들이다. 이하, 이들의 차이점을 중심으

로 설명한다.

소자 기판 (51) 의 제조 공정 중, 공정 P11 내지 공정 P13 까지는, 상기 실시 형태와 동일하게 실시된다. 계속되는 공정

P14 는, 공정 P13 에 있어서 러빙이 이루어진 면에, 스크린 인쇄법 또는 디스펜서 도포법에 의해서 시일제 (91) 를 도포하

는 공정이다. 시일제 (91) 는, 대향 기판 (52) 을 부착하는 영역의 둘레 가장자리부에, 닫힌 둘레 형상으로, 즉 주입구로서

의 개구부를 형성하지 않고 도포된다.

다음으로, 공정 P15 에서는, 소자 기판 (51) 상의 시일제 (91) 로 둘러싸인 부위에 액정 (90) 을 적하한다. 이 공정은, 액정

토출 장치에 의해서 액정 (90) 을 적하함으로써 실시된다. 액정 (90) 의 적하량은, 상술한 바와 같이, 후에 대향 기판 (52)

이 부착된 때에 기판 사이의 액정 (90) 이 알맞은 두께의 층으로 되는 분량이다. 이상의 공정 P11 내지 공정 P15 를 거쳐,

소자 기판 (51) 이 완성된다.

공정 P21 내지 공정 P23 까지의 대향 기판 (52) 의 제조 공정은, 상기 실시형태와 동일하게 실시된다.

공정 P31 에서는, 소자 기판 (51) 에 시일제 (91) 를 통하여 대향 기판 (52) 을 부착하고, 복합 기판 (50) 을 형성한다. 이

공정에서는, 상술한 바와 같이 액정 (90) 의 봉입도 동시에 실시되게 된다.

계속되는 공정 P33 은, 기판 간격 조정 장치 (1) 를 사용하여 소자 기판 (51) 과 대향 기판 (52) 의 간격을 조정하는 공정이

다. 이 공정은, 상술한 공정 P331 내지 공정 P335 를 포함한다. 공정 P331 내지 공정 P335 의 각각에 대해서는 이미 상세

히 설명하였기 때문에, 중복을 피하기 위해 여기에서는 설명하지 않는다. 이 공정 P33 에 있어서, 소자 기판 (51) 또는 대

향 기판 (52) 에 힘을 인가하여 미소량 변형시킴으로써, 소자 기판 (51) 과 대향 기판 (52) 의 기판 간격이 조정된다. 공정

P33 은, 공정 P31 의 기판 부착 공정과 병행하여 실시해도 된다.

나머지 공정 P35 및 공정 P36 은, 상기 실시형태와 동일하게 실시된다. 다만, 공정 P35 에 있어서의 브레이크는, 소자 기판

(51) 및 대향 기판 (52) 의 쌍방을 절단함으로써 실시된다. 이상의 공정을 거쳐, 액정 표시 장치 (100) 가 제조된다.
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상술한 바와 같은 액정 표시 장치 (100) 의 제조 방법에 의하면, 액정 적하 방식에 의해서 액정 (90) 을 기판 사이에 봉입하

는 기법을 이용한 경우에 있어서, 소자 기판 (51) 내의 모여진 영역에 대응하는 기판 간격을, 기판을 파손 또는 오손하지 않

고, 또한 한번에 조정할 수 있다. 이 특징에 의해, 높은 수율로 액정 표시 장치 (100) 를 제조할 수 있다. 또한, 복수의 단품

에 대응하는 기판 간격을 한번에 조정할 수 있기 때문에, 짧은 제조 시간으로 액정 표시 장치 (100) 를 제조할 수 있다.

발명의 효과

이러한 액정 표시 장치의 제조 방법에 의하면, 액정 적하 방식에 의해 액정을 기판 사이에 밀봉하는 기법을 사용한 경우,

제 1 기판 내의 모여진 영역에 대응하는 기판 간격을, 기판을 파손 또는 오손하지 않고, 또한 한번에 조정할 수 있다. 이 특

징에 의해, 본 발명에 따른 액정 표시 장치의 제조 방법에 의하면, 높은 수율로 액정 표시 장치를 제조할 수 있다. 또한, 복

수의 단품에 대응하는 기판 간격을 한번에 조정할 수 있기 때문에, 짧은 제조 시간으로 액정 표시 장치를 제조할 수 있다.

(57) 청구의 범위

청구항 1.

제 1 기판,

상기 제 1 기판에 대향하여 시일제를 통하여 부착된, 상기 제 1 기판보다 면적이 작은 제 2 기판, 및

상기 제 1 기판, 상기 제 2 기판, 및 상기 시일제에 의해서 둘러싸인 공간에 주입된 액정을 갖는 복합 기판에 있어서의, 상

기 제 1 기판과 상기 제 2 기판의 간격을 조정하기 위한 기판 간격 조정 장치로서,

탑재부를 갖는 제 1 기부;

상기 탑재부 상에 탑재되고, 상기 제 1 기판의 2 개의 면 중 상기 제 2 기판이 부착된 제 1 면과는 반대측의 제 2 면과 접하

여 상기 복합 기판을 지지하는 고리형의 지지대;

상기 지지대가 규정하는 평면의 법선 방향의 가동 범위를 갖고, 당해 가동 범위 중 어느 하나의 위치에 있어서, 상기 제 1

면의 둘레 가장자리부에서 상기 제 1 기판과 접하는 기판 가압부; 및

상기 기판 가압부가 상기 가동 범위로 변위하기 위한 힘을, 당해 기판 가압부에 전달하는 외력 인가부를 구비하고,

상기 둘레 가장자리부는, 상기 법선 방향에서 보아 상기 지지대의 외측에 위치하는 것을 특징으로 하는 기판 간격 조정 장

치.

청구항 2.

제 1 항에 있어서,

상기 둘레 가장자리부의 상이한 개소를 가압 가능한, 2 이상의 상기 기판 가압부를 구비하고,

상기 기판 가압부 각각은, 서로 독립적으로 변위하는 것을 특징으로 하는 기판 간격 조정 장치.

청구항 3.

제 2 항에 있어서,

상기 지지대는 원고리형이고,
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상기 복수의 기판 가압부는, 상기 제 1 기판과의 접촉 영역이 내주측에서 호 형상이 되는 형상을 갖고,

상기 호 형상의 부분은 상기 지지대가 규정하는 원과 동심인 하나의 원의 일부와 거의 동일한 것을 특징으로 하는 기판 간

격 조정 장치.

청구항 4.

제 3 항에 있어서,

상기 접촉 영역의 상기 호 형상을 이루는 부분 각각의 길이는, 각각 거의 동일한 것을 특징으로 하는 기판 간격 조정 장치.

청구항 5.

제 1 항 내지 제 4 항 중 어느 한 항에 있어서,

상기 지지대는 원고리형이고, 직경이 상이한 복수개 구비되고 있는 것을 특징으로 하는 기판 간격 조정 장치.

청구항 6.

제 1 항에 있어서,

상기 제 1 기부에 착탈 가능하고 고리형을 이루는 제 2 기부를 더 구비하고,

상기 기판 가압부는, 상기 가동 범위에서의 변위가 가능하도록, 상기 제 2 기부에 대하여 상대 이동 가능하게 부착되고,

상기 외력 인가부는, 회전 가능하고, 당해 회전이 상기 기판 가압부의 상기 제 2 기부에 대한 변위로 변환되는 회전 입력 기

구를 포함하는 것을 특징으로 하는 기판 간격 조정 장치.

청구항 7.

제 6 항에 있어서,

상기 회전 입력 기구를 유지하는 핸드, 및

상기 핸드에 회전 구동력을 부여하는 모터를 구비하는 것을 특징으로 하는 기판 간격 조정 장치.

청구항 8.

제 6 항에 있어서,

제 1 편광판;

제 2 편광판; 및

광원을 구비하고,

상기 탑재부는 투광성을 갖고,
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상기 광원으로부터 출사된 광의 일부가, 상기 제 1 편광판, 상기 탑재부, 상기 복합 기판, 상기 제 2 편광판을 순서대로 투

과하는 것을 특징으로 하는 기판 간격 조정 장치.

청구항 9.

제 1 기판,

상기 제 1 기판에 대향하여 시일제를 통하여 부착된, 상기 제 1 기판보다 면적이 작은 제 2 기판, 및

상기 제 1 기판, 상기 제 2 기판, 및 상기 시일제에 의해서 둘러싸인 공간에 주입된 액정을 갖는 복합 기판에 있어서의, 상

기 제 1 기판과 상기 제 2 기판의 간격을 조정하기 위한 기판 간격 조정 방법으로서,

제 1 기부의 탑재부 상에 탑재된 고리형의 지지대 상에, 상기 제 1 기판의 2개의 면 중 상기 제 2 기판이 부착된 제 1 면과

는 반대측의 제 2 면이 당해 지지대에 접하도록 상기 복합 기판을 설치하는 제 1 공정;

상기 지지대가 규정하는 평면의 법선 방향의 가동 범위를 갖는 기판 가압부를, 상기 제 1 면의 둘레 가장자리부에서 상기

제 1 기판과 접촉시키는 제 2 공정; 및

상기 기판 가압부를, 상기 법선 방향 중 상기 제 1 면으로부터 상기 제 2 면으로 향하는 방향으로 가압하는 제 3 공정을 포

함하는 것을 특징으로 하는 기판 간격 조정 방법.

청구항 10.

제 1 기판 상에, 당해 제 1 기판보다 면적이 작은 제 2 기판을, 상기 제 1 기판에 대향하도록 시일제를 통하여 부착하는 공

정;

상기 제 1 기판, 상기 제 2 기판, 및 상기 시일제에 의해서 둘러싸인 공간에, 상기 시일제에 형성된 개구부로부터 액정을 주

입하고, 상기 제 1 기판, 상기 제 2 기판, 상기 시일제, 및 상기 액정을 갖는 복합 기판을 제조하는 공정;

고리형의 지지대 상에, 상기 제 1 기판의 2 개의 면 중 상기 제 2 기판이 부착된 제 1 면과는 반대측의 제 2 면이 당해 지지

대에 접하도록 상기 복합 기판을 설치하는 공정;

상기 지지대가 규정하는 평면의 법선 방향의 가동 범위를 갖는 기판 가압부를, 상기 제 1 면의 둘레 가장자리부에서 상기

제 1 기판과 접촉시키는 공정;

상기 기판 가압부를, 상기 법선 방향 중 상기 제 1 면으로부터 상기 제 2 면으로 향하는 방향으로 가압하여 상기 제 1 기판

과 상기 제 2 기판의 기판 간격을 조정하는 공정; 및

상기 개구부를 밀봉하는 공정을 포함하는 것을 특징으로 하는 액정 표시 장치 제조 방법.

청구항 11.

제 1 기판 상에, 닫힌 둘레 형상의 영역에 시일제를 도포하는 공정;

상기 제 1 기판 상으로서, 상기 시일제로 둘러싸인 부위에 액정을 적하하는 공정;

제 2 기판을 상기 제 1 기판에 대향하도록 상기 시일제를 통하여 부착하고, 상기 제 1 기판, 상기 제 2 기판, 상기 시일제,

및 상기 액정을 갖는 복합 기판을 제조하는 공정;

공개특허 10-2006-0105468

- 16 -



고리형의 지지대 상에, 상기 제 1 기판이 당해 지지대에 접하도록 상기 복합 기판을 설치하는 공정;

상기 지지대가 규정하는 평면의 법선 방향의 가동 범위를 갖는 기판 가압부를, 상기 제 2 기판과 접촉시키는 공정; 및

상기 기판 가압부를, 상기 제 2 기판측으로부터 상기 제 1 기판측으로 가압하여 상기 제 1 기판과 상기 제 2 기판의 기판

간격을 조정하는 공정을 포함하는 것을 특징으로 하는 액정 표시 장치 제조 방법.
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摘要(译)

[问题] 本发明提供一种基板间距调整装置，基板间隔调整方法，以及液
晶显示装置的制造方法，该液晶显示装置能够在仅基板表面的一小部分
接触的状态下一次调整与聚集区域对应的基板间隔。 [解决问题的手段] 
基板间隙调节装置1是用于调节元件基板51和对向基板52之间的距离的装
置，并且由下侧夹具​​11和上侧夹具12构成。下夹具11具有支撑环41和用
于安装支撑环41的安装部分26.上夹具12可在垂直方向上移动与元件基板
51接触的基板按压部分32和测微头33，其施加用于使基板按压部分32移
动到可移动范围的力。基板间隔调节装置1布置成使得元件基板51和支撑
环41在元件基板51和支撑环41之间的接触点处与元件基板51接触，作为
力点将力施加到元件基板51的接触区域，从而使元件基板51变形。 1 指
数方面 基板间隙调整装置
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